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BEZEIC.HNUNG 

Bauteil aus einer mehrschi chtigen Fl achmateri al - 
Konstruktion insbesondere fur Kraf tf ahrzeuge 



BESCHREIBUNG 

Die Erfindung betrifft ein Bauteil aus einer mehrschi ch- 
tigen Fl achmateri al -Konstruktion insbesondere fUr 
Kraf tf ahrzeuge , wobei mehrere vorgeformte Forrateile aus 
Fl achmateri al , von denen wenigstens ein eine AuBenflache 
des Bauteils bildendes Formteil aus Metallblech besteht, 
mittels wenigstens einer Art von in einem Durchsetz- 
oder Druck-Fugeverf ahren gebildeten Fugeel ementen un- 
Ibsbar miteinander verbunden sind. Es sind.bereits ver- 
schiedene Techniken bekannt, urn auf "kaltem" Wege Form- 
teile aus Fl achmateri al , z.B. aus Metallblechen ohne 
Hinzunahme besonderer Verbi ndungsmi ttel unldsbar mit- 
einander zu verbinden. 

Eine dieser Techniken ist das Oruckfugen, wie es z.B. 
in dem Sonderdruck aus der Fachzei tschr i f t "Stahl und 
Eisen", April 1986, Heft 8, beschrieben ist. Dabei 
werden die auf e i nander 1 i egenden Blechteile mittels eines 
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aus Stempel und Schnei d-Sprei zma tr i tze bestehenden 
Werkzeuges an der FUgestelle teilweise derart durch- 
stoBen, daB jeweils ein Materi al strei f chen an seinen 
Langsselten aus den Blechen abgeschert, aus deren 
Ebenen her ausgedruck t und unmittelbar darunter breit- 
gestaucht wird. Die abgescherten Bl echs trei f chen 
bleiben an ihren Enden mit den Blechen verbunden. Die 
Stauchung des durchgedrlick ten Materials unter den 
Blechen ist im wesentlichen bestimmend flir die Festig- 
keit der FLigeel emen te . 

Mit dieser Druchsetz- oder Druck-Fugetechni k kbnnen nur 
jeweils zwei auf e 1 nanderl i egende Flachteile (Bleche) 
miteinander verbunden werden. 

Indessen geht aus dem DE-GM 86 32 788.7 eine Durchbruch- 
Fligetechnik hervor, womit mehr als zwei aufeinander- 
liegende Flachteile, von denen i nnen 1 i egende Schichten 
auch aus einem anderen Material als Metallblech 
bestehen kbnnen, verbunden werden kbnnen. 
Dabei weisen alle auf e i nanderl 1 egend miteinander ver- 
bundene Formteile des Bauteils an den Verbindungs- 
stellen brtlich ube re i n s t i mme nde Bohrungen auf. Die 
Bohrungen eines a u Se n 1 i e ge n de n Formteils sind kleiner 
als die Bohrungen der ubrigen Formteile. An dem die 
kleineren Bohrungen aufweisenden Formteil sind jeweils 
die Randzonen um die Bohrungen bis zu einem Durchmesser, 
der den Durchmessern der kor respondi erenden Bohrungen 
der anderen Formteile entspricht, aus der Ebene dieses 
Formteils durch die Bohrungen der anderen Formteile 
hi ndurchgedrlick t , so daB sie senkrecht aus der Form- 
teilebene herausr agende kragenartige Ansatze bilden. 
Die auBeren Rander dieser k r agenar t i gen Ansatze sind 
jeweils nach auBen umgebbrdelt, so daB sie die Bohrungs- 
rander der anderen Formteile ubergreifen und fest auf- 
einanderpressen. 
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Diese Du re hb ruch -F Lige techn i k bietet gegenuber der vor- 
her beschr i ebenen Fugetechnik den Vorteil, da(i damit 
mehr als zwei Schichten miteinander verbunden werden 
kdnnen. Diesem Vorteil steht aber der Nachteil gegen- 
uber, daf5 hierbei mehrere Arbeitsgange erforderlich 
sind, namlich 1. die Durchbriiche herstellen und 2, 
Durchdrlicken der Randzonen urn die kleineren Lbcher des 
einen au(5enl i egenden Bauteils durch die korrespondi eren- 
den groBeren Lbcher der anderen Bauteile hindurch und 
Umbbrdeln der her aus ragenden Rander. 

Solche Fijge techn i k en haben in jlingerer Zeit deshalb 
Bedeutung erlangt, weil sie einerseits die gefugten 
Bauteile thermisch nicht belasten. Damit werden Material- 
spannungen vermieden und die Korros i onsei genschaf ten 
nicht nachteilig beeinfluBt. AuBerdem bringen sie noch 
den weiteren beachtlichen Vorteil be i s p i e 1 swe i se 
gegenuber dem elektrischen Wi ders tands-Punk tschwei Ben , 
daB mit einem Arbeitshub - bzw. in zwei Arbe i tsgangen - 
jeweils eine Vielzahl von Verbindungen (FUgungen) her- 
gestellt werden kdnnen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, an Bauteilen 
der eingangs definierten Gattung die auf dem Wege der 
Fugetechnik hergestellten Verbi ndungsel emente so zu 
gestalten, daB bei Erhaltung der Vorteile dieser 
Technik die Nachteile der verschi edenen Fugeelemente 
we i tes tgehend unwirksam sind. Erf order! i chenfal 1 s 
sollen auch mehr als zwei auf e i nander 1 i egende Formteile 
aus Fl achmater i al in einem Werkzeughub miteinander ver- 
bunden werden konnen, wobei wenigstens ein Formteil aus 
einem anderen Fl achmater i a 1 als Metallblech bestehen- 
k ann . 
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Die gestellte Aufgabe wird erf i ndungsgemaB dadurch 
gelbst, daB die Fugeel emente die Merkmale gemaB dem 
Kennzeichen des Anspruchs 1 aufweisen. 
Vervollkommnungen und alternative Ldsungsvorschlage 
gehen aus den Ansprlichen 2 bis 8 hervor. 

Die Erfindung wird im Folgenden anhand einer sie bei- 
spielsweise wi edergebenden Zeichnung naher erlautert. 

Fig. 1 stellt einen Querschnitt durch einen Ausschnitt 
eines Bauteils dar. Dieses besteht aus zwei Formteilen 
1, 2 aus Metallblech, die durch verschi edenarti ge 
FLigee 1 emente unlbsbar miteinander verbunden sind, 
namlich eine Art von Durchbruch-Fligeel emente 3 und eine 
Art an sich bekannter Druck -Fugee 1 emen te 4. 

Die Durchbruch-Fugeel emente 3 bestehen jeweils aus zwei 
an einander gegenliberliegenden Randern eines von einer 
H-fdrmigen, durch beide Formteile 1, 2 h i ndu rchgehenden 
Einschnittstanzung gebildeten viereckigen Durchbruches 
31 auf eine AuBenflache des Bauteils gepreBten Bdrdel- 
randern 32, 33, die durch Umbiegen der mi t dem H-fdr- 
migen Einschnitt aus den Formteilen 1, 2 teilweise 
abgeldsten Mater ial anschni tten gebildet sind. 

Die Oruck-Fugeelemente 4 bestehen jeweils aus einem 
kurzen Streifchen 41 aus auf ei nanderl i egenden Flachen 
beider Formteile 1, 2, die durch die Formte i 1 f 1 achen 
hi ndurchgedrlick t und rlickseitig durch eine Breit- 
stauchung 42 verankert sind. 

Fig. 2 zeigt den gleichen Bautei 1 - Ausschni tt in Drauf- 
s i ch t . 

Diese beiden Arten von Fugeel ementen haben den groBen 
Vorteil, daB sie gemeinsam in nur einem Werkzeughub 
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hergestellt warden kdnnen. Ihre Kombination an einem 
Bauteil hat den Vorteil, daB sie in ihren posit iven 
Wi rkungsmerkmal en einander erganzen und die negativen 
Wi rkungsmerkmal e abgeschwacht werden: Die Ourchbrtich- 
Fligeel emen te 3 haben den Vorteil, daB sie eine sehr 
hohe Zugbel as tbarkei t senkrecht aus der Verbindungs- 
ebene heraus haben und die di esbezUgl i che Schwache der 
Druck -FLigee 1 emen te 4 aufheben. 

Andererseits kdnnen die Nachteile der Durchbruch-Flige- 
elemente 3, namlich daB sie die B i ege s te i f i gke i t des 
Bauteils in ihrem Bereich mindern, durch die Kombi- 
nation mit Druck -Fligee 1 emen ten 4 auf ein MindestmaB 
e i ngeschrank t werden. Es ist eine Frage an den Bauteil- 
Konstruk teur , an welchen Stellen des Bauteils Durch- 
bruch-Fugee 1 emen te 3 gem. Anspruch 1 einzusetzen sind 
und wo die an sich bekannten Druck -Fligeel emente 4 ein- 
gesetzt werden kdnnen. 

Fig. 3 stellt einen Querschnitt durch einen Ausschnitt 
eines aus drei F 1 ac hma ter i a 1 - Formte i 1 en zusammen- 
gesetzten Bauteils dar. 

Fig. 4 zeigt den Ausschnitt a) der Fig. 3 in Orauf- 
s i cht . 

An diesem Au s f Li h ru ngsbe i s p i e 1 sind die drei Formteile 
5, 6, 7 durch eine weitere ebenfalls an sich bekannte 
Art von Durchbruch-FUgeel emen ten 8 unldsbar miteinander 
verbunden. Dabei haben alle Formteile 5, 6, 7 jeweils 
im Bereich der Durchbruch-Fugeel emen te 8 drtlich Liber- 
einstimmende Durchbrliche in Form von runden Lochern 51, 
61, 71. Die Ldcher 51 eines auBenl i egenden Formteils 
aus Metallblech sind kleiner, als die korrespondi eren- 
den Ldcher 61, 71 in den beiden anderen Formteilen 6,7. 
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An dem die kleineren Lbcher 51 aufweisenden auBen- 
liegenden Formteil 5 sind die Randzonen um die Lbcher 
51 aus der Ebene des Formteils 5 durch die Lbcher 61, 
71 der anderen beiden Formteile 6, 7 hi ndurchgedrUck t , 
so daS sie jeweils einen aus den Lbchern 71 des anderen 
auBenl i egenden Formteils 7 herausragenden Kragen 52 
bilden, der nach auBen umgebbrdelt ist. Damit sind die 
drei Formteile 5, 6. 7 fest zusammengepreBt und unlbs- 
bar miteinander verbunden. 

Diese Art von FLigeel emen ten 8 hat zwar den Nachteil, 
daB sie nichtmitnur einem Werkzeughub hergestellt 
werden kbnnen, wie die beiden vorbeschr i ebenen Arten 
von Fugeelementen 3, 4. Jedoch sind die damit herge- 
stellten Formte i 1 verb i ndungen sehr fest und zwar nicht 
nur hinsichtlich einer Zugbeans pruchung senkrecht aus 
der Verbi ndungsebene heraus, sondern auch im Hinblick 
auf die Schwerkraft. 

Diese Ourchbruch-FUgeel emen te 8 gem. Anspruch 3 (Fig, 3 
und 4) haben auch - ebenso wie die Durchbruch-Fuge - 
elemente 3 gem. Anspruch 1 (Fig. 1 und 2) - den Vorteil, 
daB mehr als zwei Formteile miteinander verbunden werden 
konnen, von denen nur ein Formteil aus formbarem Metall- 
blech bestehen muB. Wenigstens ein anderes Formteil 
kann aus einem anderen, nicht kalt formbaren Werkstoff 
bestehen, der schwi ngungsdammende , warmedammende und 
durchschl ags i chernde Ei genschaf ten hat. 
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Lahnwerk GmbH & CO. KG 
SCHUTZANSPROCHE 

1. Bauteil aus einer mehr sc h i ch t i gen F 1 ac hma te r i a 1 - 
Konstruktion i nsbesondere fUr Kraf tf ahr zeuge , wobei 
mehrere vorgeformte Formteile aus Fl achmateri al , von 
denen wenigstens ein eine Au(3enflache des Bauteils 
bildendes Formteil aus Metallblech besteht, mittels 
wenigstens einer Art von Durchsetz- Oder Druckfuge- 
Verfahren gebildeten Fiigeel emen ten unlbsbar mitein- 
ander verbunden sind, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB wenigstens bei einer Art der Fugeelemente (3) 
diese jeweils bestehen aus zwei an einander gegen- 
liber 1 i egenden Randern eines von einer H-formigen, 
durch alle Formteile (1, 2) hi ndu rc hgehenden Ein- 
schn i t ts tanzung gebildeten viereckigen Durchbruchs 
(31) auf einer AuBenflache des Bauteils vorgesehenen 
Bdrdel randern (32, 33), die von den durch die 
H-fbrmige Einschnittstanzung entstandenen Material- 
anschnitten aller Formteile (1, 2) gebildet sind. 
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2. Bauteil aus einer zwei sch i chti gen Flachmetall- 
Konstruktion nach Anspruch 1, 



daS die Fugeelemente dieser Art kombiniert sind mit 
Druck -FUgeel emen ten einer anderen Art, wobei die 
Fugeelemente (4) aus je einem kurzen Streifchen (41) 
aus auf ei nander 1 i egenden Flachen von zwei Formteilen 
{1, 2) besteht, die durch die Formte i 1 f 1 achen hin- 
durchgedruck t und rlickseitig durch eine gemeinsame 
Brei tstauchung (42) verankert sind. 

3. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 oder 2, 
gekennzeichnet durch die Kombi- 
nation wenigstens einer dieser Arten von Fugeelemen- 
ten (3, 4) mit einer anderen Art von Durchbruch- 
FUgeel emen ten , wobei jeweils 

a) alle flachig auf ei nander 1 i egenden Formteile 

(5, 6, 7) im Bereich eines Durchbruch-Fiigeel emen- 
tes (8) drtlich ubere i n s t i mme nde Durchbrliche in 
Form von runden Ldchern (51, 61, 71) haben, 

b) das Loch (51) eines auBenl i egenden Formteils (5) 
aus Metallblech kleiner ist, als die Ldcher 
(61, 71) der anderen Formteile (6, 7) und wobei 

c) die Randzone urn das kleinere Loch (51) aus der 
Ebene des auBenl i egenden Formteils (5) durch die 
Lbcher (61, 71) der anderen Formteile {6, 7) hin- 
durchgedriick t ist und einen aus dem Loch (71) des 
anderen auBenl 1 egenden Formteils (7) herausragen- 
den Kragen (52) bildet, der nach auBen umgebbr- 
de 1 t ist. 

4. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 oder 3, 
dadurch ge kennzeichnet, 

da(3 wenigstens eines der mit einem Formteil (5) aus 
Metallblech verbundenen Formteile (6, 7) aus einem 
anderen, nicht kalt verformbaren Werkstoff besteht. 



dadurch 



gekennzeichnet 
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5. Bauteil nach einem der Ansprliche 1, 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 
da(3-.eines der mit einem Formteil (5) aus Metall- 
blech verbundenen Formteile (6, 7) aus einem warme- 
dammenden Werkstoff besteht. 

6. Bauteil nach einem der Ansprliche 1, 3 Oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

da6 eines der mit einem Formteil (5) aus Metallblech 
verbundenen Formteile (6, 7) aus einem durchschlag- 
festen Werkstoff besteht. 

7- Bauteil nach einem der Ansprliche 1, 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 
da(3 eines der mit einem Formteil (5) aus Metall- 
blech verbundenen Formteile (6, 7) aus einem 
schwi ngungsdammenden Werkstoff besteht. 

8. Bauteil nach einem der Ansprliche 1 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, 
da(3 wenigstens zwei Formteile des Bauteils zusatz- 
lich durch Verklebung unlosbar miteinander ver- 
bunden sind. 
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FIG. 3 
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FIG, 4 
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DE 8903243 

This utility model refers to a multi-layer design of flat 
material particularly for automotive vehicles. Several pre- 
formed members of flat material, of which at least one is made of 
sheet metal, are connected inseparably by a punching process. 
Said punching process results in the creation of attachment 
elements, connecting the two members. 

At least one kind of the attachment elements is comprised of two 
opposing rims of an "H" shaped punched line which defines a 
rectangular punching area. Said attachment elements being folded 
over in order to connect the two members as depicted in Figure 1. 
Both members are folded over during this procedure. 



